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Residual coating material remaining in the connection pipe (12) to an applicator (10) is pressed through the pipe by 
a displaces This is e.g. a pig, charged by a pressure medium, an elastically deformable ball with a diameter, similar 
to the inner diameter of the connection pipe, or a flowing medium, which does not mix with the coating material. The 
medium is introduced via a valve from a feed pipe between the connection pipe and a blocked coating material feed 
pipe, before a material change valve unit opens a pipe for the next coating material. 
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(54) Verfahren und einrichtung zum serienweisen Beschichten von Werkstucken 



(57) In einer Einrichtung zum serienweisen 
Beschichten von WerkstGcken, bei der sich zwischen 
einer an Ringleitungen fOr unterschiedliche Farben 
angeschlossenen Farbwechselventilanordnung (A, B) 
und dem Applikationsorgan (10) eine Stichleitung (12) 
befindet, soli vor Beendigung eines Applikationsvor- 
gangs z.B. bei einem Farbwechsel das nach dem Sper- 
ren des Farbwechslers (A, B) in der Stichleitung (12) 
befindliche Beschichtungsmaterial noch mdglichst rest- 
los zur Vollendung der Beschichtung verwendet und 
appiiziert werden. Zu diesem Zweck wird das Beschich- 
tungsmaterial von einem Molch durch die Stichleitung 
(12) zu dem Applikationsorgan (10) gedruckt, wobei der 
Molch seinerseits von einem unter Druck stehenden 
Spul- Oder sonstigen Druckmedium beaufschlagt wird 
und dessen Vermischung mit dem restlichen Beschich- 
tungsmaterial vermeidet. 
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Beschretbung 

[0001 ] Die Erf indung betrifft ein Verfahren gemaB dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1 und eine Einrichtung zum 
DurchfQhren eines solchen Verfahrens. s 
[0002] Die Erfindung eignet sich besonders fur 
Beschichtungsanlagen beispielsweise zur Serienbe- 
schichtung von Kraftfahrzeugkarossen, in denen die 
verfugbaren Lackmaterialien unterschiedlicher Farbe 
ublicherweise in Ringleitungen zirkulieren, aus denen 10 
sie uber eine als Farbwechsler dienende Ventilanord- 
nung und eine Stichleitung zu dem Applikationsorgan 
gelangen, bei dem es sich z.B. urn Rotationszerstauber 
handein kann Oder auch um eine Spruhpistole, die mit 
dem Farbwechsler durch einen relativ langen Schlauch 75 
verbunden ist. Vor jedem Farbwechsel und auch vor 
langeren Betriebspausen muB bekanntlich die in der 
Stichleitung befindliche Farbe restlos entfernt werden. 
[0003] Bisher wurde das in der Stichleitung befindli- 
che Beschichtungsmaterial entweder verworfen oder 20 
wenigstens teilweise in die Ringleitung zuruckgedruckt. 
Die Materialverluste beim Verwerfen sind in heutigen 
Anlagen in der Regei nicht mehr akzeptabel, besonders 
wenn es sich um relativ lange Stichleitungen handelt. 
Beim ZuruckdrQcken des Farbmaterials in das Material- 25 
zufuhrsystem besteht andererseits die Gefahr, daB z.B. 
aufgrund Wemmender Farbventile oder Steuerungsfeh- 
ler falsches Material in eine Ringleitung getangt Statt- 
dessen ist es auch bekannt, schon vor Beendigung 
eines Lackiervorgangs die Verbindung zwischen der 30 
Ringleitung und der Stichleitung durch den Farbwechs- 
ler zu sperren und das restliche Beschichtungsmaterial 
aus der Stichleitung durch Spuff lussigkeit zu dem Appli- 
kationsorgan zu drucken, so daft es noch appliziert wer- 
den kann (US 4,348,425; EP 0 303 541 B1). Hierbei 35 
wird zwar das Problem des ZurQckdrQckens uner- 
wunschten Materials in eine Ringleitung vermieden, 
doch kann sich das von der SpQIf lOssigkeit (LOsemittel) 
beaufschiagte restliche Beschichtungsmaterial zu 
einem groBen Teil mit der SpQIflussigkeit vermischen. 40 
Insbesondere wurde festgestelit, daB das Ldsemittel an 
der Kontaktstelle lanzenartig weit in die Mitte der 
Farblackfront eindringt. Der von diesem Lanzeneffekt 
beeintrachtigte Teil des Beschichtungsmaterials in der 
Stichleitung kann nicht appliziert werden, sondern muB 45 
verworfen werden, so daB sich betrachtliche Material- 
verluste ergeben. 

[0004] Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Auf- 
gabe zugrunde, ein Verfahren und eine Einrichtung 
anzugeben, die beim Herausdrucken des Beschich- so 
tungsmaterials durch das LOsemittel oder sonstige 
Druckmedium aus der Verbindungsleitung in Richtung 
zum Applikationsorgan eine Vermischung von 
Beschichtungsmaterial und Druckmedium vermeidet. 
[0005] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der 55 
unabhangigen AnsprQche gelGst. 
[0006] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung 
sind in den UnteransprQchen gekennzeichnet. 



[0007] Durch die Erfindung wird erreicht, daB bei- 
spielsweise vor einem Farbwechsel oder einer Betriebs- 
pause oder einem aus sonstigen Grunden 
erforderlichen Spulvorgang das im laufenden Beschich- 
tungszyklus verwendete Beschichtungsmaterial nahezu 
verlustfrei appliziert werden kann, ohne zuvor in das 
Ringleitungs- oder Materialzufuhrsystem zuruckge- 
druckt werden zu mOssen. Das Ergebnis ist eine 
betrachtliche Einsparung von Beschichtungsmaterial 
sowie die MOglichkeit, bei entsprechender Ausgestal- 
tung der Einrichtung nach Beendigung eines Beschich- 
tungszykius nahezu verzOgerungsf rei mit dem nachsten 
Zyklus beginnen zu kdnnen. 

[0008] Zum ZurQckdrGcken des vor einem Farbwech- 
sel oder einer Betriebspause im Verbindungsschlauch 
einer Spruhpistole verbleibenden Farblacks in das Ring- 
leitungssystem wurde an sich in der DE-Patentanmel- 
dung 197 09 988.2 vom 11.03.1997 schon 
vorgeschlagen, den Farblack mit einem VerdrangerkOr- 
per (Molch) in Form einer Kugel aus elastisch verform- 
baren Werkstoff zurQckzudrucken, der zu diesem 
Zweck in einer geeigneten Ventilkonstruktion an der 
Spruhpistole positioniert ist und von dort durch Druck- 
luft entgegen dem in der Ringleitung anstehenden 
Druck bis zu einem Anschiag in der Nahe des Farb- 
wechlsers bewegt wird, von wo er anschiieBend durch 
SpQIflussigkeit und/ Oder DrucWuft zuruck in die Ventil- 
konstruktion beffirdert wird. Das eriauterte Ziel der vor- 
liegenden Erfindung ist hiermit nicht erreichbar. 
[0009] An den in der Zeichnung dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispielen wird die Erfindung Naher eriautert. Es 
zeigen: 

Fig. 1 eine schematische und vereinfachte Darstel- 
lung einer Einrichtung zum DurchfQhren des 
hier beschriebenen Verfahrens; 

Fig. 2 eine Einrichtung, die auf zwei dasselbe 
Applikationsorgan unabhangig voneinander 
speisende Systeme gemaB Fig. 1 erweitert 
ist; 

Fig. 3 eine gegenuber Fig. 1 und Fig. 2 teilweise 
abgewandelte Einrichtung. 

[0010] GemaB Fig. 1 sind zwei getrennte, als Materi- 
alwechselventilanordnung dienende Farbwechsler A 
bzw. B an sich bekannter und Qblicher Art Qber Farbven- 
tile F, F n z.B. an Ringleitungen fur entsprechend viele 
Lackfarben und Qber weitere Ventile V und PL an Lei- 
tungen fQr SpQlflQssigkeit (VerdQnner) bzw. fQr DrucWuft 
angeschlossen. Jeder Farbwechsler ist ausgangsseitig 
uber je einen Farbdruckregler 2, eine Dosierpumpe 4 
und je ein Umschaltventil 6A bzw. 6B an eine als erste 
"Molchstation" dienende Ventilkonstruktion 8 ange- 
schlossen, die am Eingang einer zu dem Applikations- 
organ 10 fuhrenden Verbindungsleitung 12 angeordnet 
ist. Das Applikationsorgan 10 kann darstellungsgemaB 
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ein Rotationszerstauber oder insbesondere auch eine 
SprQhpistole sein. Am Ausgang der Verbindungsleitung 
12 ist eine a!s zweite "Molchstation" dienende weitere 
steuerbare Ventilanordnung 14 vorgesehen. An die 
Umschaltventile 6A, 6B und an die Ventilanordnung 14 
sind darstellungsgemaB Qber zugehdrige Ventile jeweils 
Leitungen fur VerdQnner (V) und DrucWuft (PL) ange- 
schlossen. Ferner sind an die Leitungen zwischen den 
Dosierpumpen 4 und den Umschaltventilen 6A bzw. 6B 
sowie an die Ventilkonstruktion 8 Qber je ein Ventil 
AbfluBleitungen RF angeschlossen, die bei Spulvorgan- 
gen den verwendeten VerdQnner verweiien. 
[0011] Die erste "Molchstation" oder Ventilkonstruk- 
tion 8 kann beispielsweise zur Aufnahme eines Ver- 
drangerkOrpers (nicht dargestellt) dienen, der 
entsprechend dem Vorschlag der eingangs erwahnten 
Patentanmeldung 197 09 988.2 eine Kugel aus ela- 
stisch verformbaren Werkstoff sein kann, deren Durch- 
messer im unverformten Zustand gleich oder etwas 
grOBer als der Innendurchmesser der Verbindungs- 
leitung 12 ist. Die Ventilkonstruktion 8 ist (wie ebenfalls 
nicht im einzelnen dargestellt ist) zwischen zwei Stel- 
lungen derart umschaltbar, daB der VerdrangerkOrper 
bei der ersten Stellung den Weg von dem Farbwechsler 
A oder B durch die Umschaltventile 6A oder 6B in die 
Verbindungsleitung 12 freigibt, wahrend er bei der zwei- 
ten Stellung durch in die Ventilkonstruktion 8 geleitetes 
Druckmedium in die Verbindungsleitung 12 druckbar ist. 
Beispielsweise kann die Ventilkonstruktion 8 ahnlich der 
ein Membranventil enthaltenden totraumfreien Kon- 
struktion gemaB Fig. 2 der erwahnten Patentanmeldung 
197 09 988.2 gestaitet sein. 

[001 2] Die als zweite Molchstation dienende Ventilan- 
ordnung 14 kann ebenfalls so ausgebildet sein, daB der 
Molch in einer Ventilstellung den Weg aus der 
Verbindungsleitung 12 in das Applikationsorgan 10 frei- 
gibt und in einer anderen Ventilstellung in die 
Verbindungsleitung 12 zuruckgedruckt werden kann. 
Stattdessen kann es aber genugen, wenn der Molch am 
Applikationsorgan 10 lediglich gegen einen Anschlag 
stOBt und durch das in der Ventilanordnung 14 unter 
Druck eingeleitete Medium, also VerdQnner und/oder 
DrucWuft in die Leitung zuruckdruckbar ist. 
[001 3] Im normalen Betrieb wird das Beschichtungs- 
material von einem der beiden Farbwechsler, z.B. dem 
Farbwechsler A kommend durch das Umschaltventil 6A, 
die Ventilkonstruktion 8, in der der Molch in seiner 
Ruheposition den Weg in die Verbindungsleitung 12 
freigibt, und durch die Ventilanordnung 14 zum Applika- 
tionsorgan 10 gefOrdert. 

[0014] Zum Ende eines BeschichtungszyWus, namlich 
sobald die Oblicherweise vorgesehene Programmsteue- 
rung der Anlage errechnet oder feststellt, daB zum Voll- 
enden eines Beschichtungsvorgangs, beispielsweise 
zur Fertiglackierung einer Karosse oder eines bestimm- 
ten begrenzten Teils des Werkstucks gerade noch 
soviel Beschichtungsmaterial benCtigt wird, wie sich in 
der Verbindungsleitung 12 zwischen den beiden 



Molchstationen befindet, wird das bisher offene Farb- 
ventil F des betreffenden Farbwechsiers A geschlossen, 
dessen Verdunnerventil V getiffnet und zugleich die 
Ventilkonstruktion 8 in die Stellung umgeschaltet, in der 

5 der Molch oder Verdranger von dem nun anstelle des 
Farbmaterials mit etwa demselben Druck mittels der 
Dosierpumpe 4 zugefOhrten Verdunner in und durch die 
Verbindungsleitung 12 gedruckt wird. Der Molch bzw. 
Verdranger druckt seinerseits das in der Leitung bef ind- 

ro Hche restliche Beschichtungsmaterial zum Applikations- 
organ 10, wobei er dieses Material von dem Verdunner 
isoliert, bis er die zweite Molchstation, also die Ventilan- 
ordnung 14 erreicht, womit der Applikationsvorgang 
beendet ist. Sollte bei Beendigung des Beschichtungs- 

75 vorgangs der Molch nicht zeitgleich mit dem SchlieBen 
des Hauptventils des Applikationsorgans 10 seine End- 
position in der Station 14 erreichen, also dort nicht oder 
zu fruh ankommen, so ist dafur zu sorgen, daB der 
Molch beim nachsten Applikationsvorgang urn eine ent- 

20 sprechende Zeitdifferenz fruher bzw. spater gestartet 
wird. Dies kann als "Selbstlem"-Vorgang der Pro- 
grammsteuerung realisiert werden. Beispielsweise wird 
beim ersten Applikationsvorgang der Molch so spat 
gestartet, daB er die Station 14 voraussichtlich nicht bis 

25 zum SchlieBen des Hauptventils erreicht. Dann wird bei 
den nachsten Applikationsvorgangen der Startzeitpunkt 
schrittweise jeweils urn einen gegebenen Zeitbetrag fru- 
her eingestellt Dieser Vorgang wird so oft wiederholt, 
bis der Molch schlieBlich zur richtigen Zeit in der Station 

3 o 14 ankommt. Die Ankunft des Molches in der Station 
wird durch ein Signal gemeldet. Vorzugsweise wird 
auch die Schaltstellung des in der Regel durch die Farb- 
nadel gebildeten Hauptventils des Applikationsvor- 
gangs abgefragt und durch entsprechende Signale 

35 gemeldet. 

[0015] Sodann wird der Molch durch in die Ventilan- 
ordnung 14 geleitete Verdun nerflussigkeit und/oder 
DrucWuft wieder zuruck in die Ventilkonstruktion 8 
befflrdert. Der VerdQnner kann durch die an die Ventil- 

40 konstruktion 8 angeschlossene Leitung RF abflieBen. 
Gleichze'rtig kOnnen das Farbsystem zwischen dem 
betreffenden Farbwechsler A oder B und dem zugehdri- 
gen Umschaltventil 6A bzw. 6B sowie das Applikations- 
organ 10 gespult werden, wobei die Spulf lussigkeit aus 

45 dem Farbsystem uber die Leitung RF am Umschaltven- 
til abflieBen kann. 

[001 6] Sobald der Molch sich wieder in seiner Ruhe- 
position in der Ventilkonstruktion 8 befindet, kann das 
neue Farbmaterial fur einen nachsten Beschichtungs- 

50 zyklus Qber das andere Farbsystem vom Farbwechsler 
B bis zum Applikationsorgan 10 angedrOckt werden. In 
einer vereinfachten AusfOhrungsform kOnnte die 
beschriebene Einrichtung auch mit einem einzigen 
Farbsystem ohne die Umschaltventile 6A und 6B arbei- 

55 ten. 

[0017] Die Einrichtung nach Fig. 2 unterscheidet sich 
von der nach Fig. 1 im wesentlichen dadurch, daB zwi- 
schen den ersten Farbwechsler A und das Applikations- 
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organ 10 nach dem Farbdruckregler 2 und der 
Dosierpumpe 4 eine erste als Molchstation dienende 
Ventilkonstruktion 28A (entsprechend 8 in Fig. 1), eine 
erste Verbindungsleitung 22A und eine erste Ventilan- 
ordnung 24A (entsprechend 14 in Fig. 1) und zwischen 5 
den zweiten Farbwechsler B und das Applikationsorgan 
10 eine zweite als Molchstation dienende Ventilkon- 
struktion 28B, eine zweite Verbindungsleitung 22B und 
eine zweite Ventilanordnung 24B geschaltet sind. Dar- 
stellungsgemaB sind an die Ventilanordnungen 24A, w 
24B Leitungen fur Verdunner und DrucWuft und an die 
Verbindungsleitungen an den oder in der Nahe der Ven- 
tilanordnungen 24A, 24B AbfluBleitungen RF ange- 
schlossen. In jeder der beiden Verbindungsleitungen 
22A, 22B kann das darin bef indliche Beschichtungsma- 15 
terial in der beschriebenen Weise durch je einen eige- 
nen, in der betreffenden Ventilkonstruktion 28A bzw. 
28B positionierten VerdrangerkOrper zu dem Applikati- 
onsorgan 10 gedruckt und von dort zuruckbewegt wer- 
den, wobei die beiden Systeme autark, also 20 
unabhangig voneinander arbeiten kOnnen. Diese Ein- 
richtung hat den besonderen Vorteil, daB z.B. beim 
Zuruckbewegen des Molches in der Verbindungsleitung 
22A und wahrend des Spiilens des zugehOrigen 
Systems das andere, an den Farbwechsler angeschlos- 25 
sene System bereits "vorgeladen" sein und mit diesem 
System ohne VerzOgerung der nachste Beschichtungs- 
vorgang begonnen werden kann. 
[001 8] Eine weitere vorteil hafte Variant e der beschrie- 
benen Einrichtung ist in Fig. 3 dargestellt. Wie bei Fig. 1 30 
sind zwei Farbwechsler A, B wahlweise uber Umschalt- 
ventile 36A bzw. 36B mit dem Applikationsorgan 10 
koppelbar. Im Gegensatz zu Fig. 1 (und zu Fig. 2) ist 
aber hier nur eine einzige Dosierpumpe 34 vorhanden, 
die sich in der Nahe des Applikationsorgans 10 zwi- 35 
schen diesem und den Umschaltventilen 36A, 36B 
befindet, wahrend zwei im Vergleich mit der Strecke 
zwischen dem Applikationsorgan 10 und den Umschalt- 
ventilen 36A, 36B wesentlich langere Verbindungslei- 
tungen 32A bzw. 32B (entsprechend der Leitung 12 in 40 
Fig. 1) zwischen den Umschaltventilen und den beiden 
Farbwechslern A bzw. Bverlaufen. Am farbwechslersei- 
tigen Ende der beiden Verbindungsleitungen 32A, 32B 
ist je eine als Molchstation dienende Ventilkonstruktion 
38A bzw. 38B (entsprechend 8 in Fig. 1) vorgesehen. 45 
Die darin positionierten VerdrangerkCrper werden durch 
ein Schiebemittel, das unter Druck zugefuhrter Verdun- 
ner, Druckluft oder stattdessen ein beliebiges sonstiges 
Druckmedium sein kann und dem Farbwechsler darstel- 
lungsgemaB durch das Ventil SMA bzw. SMB zugefuhrt so 
wird, durch die betreffende Verbindungsleitung 32A 
bzw. 32B bis zu dem betreffenen Umschaltventil 36A 
bzw. 36B gedrQckt. AnschlieGend wird der Molch von 
der bei den Umschaltventilen eingeleiteten Spulflussig- 
ke'rt und/oder Druckluft in seine Ausgangsposition in der 55 
Ventilkonstruktion 38A bzw. 38B zuruckbewegt. Bei die- 
ser Einrichtung kann das System vom Umschaltventil 
bis zum Farbwechsler durch das beim Umschaltventil 



eingeleitete LOsemittel gespult werden, das am Farb- 
wechsler durch eine AbfluBleitung RF verworfen wer- 
den kann. 

[0019] Die Anordnung der Dosierpumpe 34 zwischen 
den zu molchenden Verbindungsleitungen 32A, 32B 
und dem Applikationsorgan 10 ist u.a. deshalb vorteil- 
haft, weil hier nur das von den Molchen in Richtung zu 
dem Applikationsorgan gedrOckte reine Lackmaterial 
dosiert werden muB, was besser und genauer mCglich 
ist als das Dosieren des LOsemitteis, mit dem bei den 
Einrichtungen nach Fig. 1 und Fig. 2 der Molch und 
damitdas restliche zu applizierende Farbmaterial gefOr- 
dert werden mOssen. Zugleich ergibt sich eine grOBere 
Flexibilitat hinsichtlich des verwendbaren Schiebemit- 
tels fQr den Molch. AuBerdem wird der Aufwand redu- 
ziert, da eine der beiden Dosierpumpen 4 gemaB Fig. 1 
oder Fig. 2 eingespart wird. 

[0020] In Abwandlung der beschriebenen Ausfuh- 
rungsbeispiele der Erfindung besteht die MOglichkeit, 
als Verdranger, mit dem das restliche zu applizierende 
Beschichtungsmaterial durch die Verbindungsleitung zu 
dem Applikationsorgan gedruckt wird, anstelle eines 
kompakten VerdrangerkOrpers ein flieBfahiges Medium 
zu verwenden, das die Vermischung mit dem Beschich- 
tungsmaterial aufgrund seiner Beschaffenheit und 
Eigenschaften wie etwa besonders hoher Oberfiachen- 
spannung oder zweckmaBiger Viskositat vermeidet, 
und das durch kurzzeitiges Offnen eines Ventils aus 
einer Zufuhrleitung zwischen der gesperrten Beschich- 
tungsmaterialzufuhrleitung und der Verbindungsleitung 
eingeleitet wird, bevor die Materialwechselventilanord- 
nung die Verbindung von der Materialzufuhrleitung fur 
das als nachstes zu applizierende Beschichtungsmate- 
rial Offnet. Dieses ebenfalls wie ein Molch wirkende 
Sperr- oder Isoliermedium kann beispielsweise durch 
ein hierfQr vorgesehenes Ventil am Farbwechsler einge- 
leitet werden oder auch in eine gesonderte Ventilkon- 
struktion entsprechend der Molchstation gemaB Fig. 1. 
Diese Ventilkonstruktion ist hier umschaltbar zwischen 
einer ersten Stellung, in der ein in der Ventilkonstruktion 
mundender Kanal fur das Sperr- oder Isoliermedium 
durch ein Ventil verschlossen und der Weg durch die 
Ventilkonstruktion fOr das Beschichtungsmaterial freige- 
geben ist, und einer zweiten Stellung, in der das 
genannte Medium in die Verbindungsleitung gedrOckt 
wird. Es kann zweckmaBig sein, das Ventil so kurzfristig 
oder impulsartig zu Offnen, daB das Medium nur in 
Form einer Weinen Flussigkeitsblase eingeleitet wird. 
[0021] Eine andere MOglichkeit der Abwandlung der 
beschriebenen Ausfuhrungsbeispiele besteht darin, 
den Molch statt durch SpOlflDssigkeit und/oder Druckluft 
durch das nach dem Sperren der Beschichtungsmateri- 
alzufuhrleitung als nachstes zu applizierende Farbma- 
terial als Druckmedium durch die Verbindungsleitung zu 
drOcken. Die Reinigungswirkung des Molches kann 
hierbei ausreichend sein, so daB kein zeitraubendes 
Spulen der Leitung und Andrucken der nachsten Farbe 
erforderlich ist. 
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PatentansprQche 

1. Verfahren zum serienweisen Beschichten von 
WerkstQcken, bei dem das Beschichtungsmaterial 
aus einer Materialzufuhrleitung einer Materialwech- 
selventilanordnung (A, B) und von dort durch eine 
VerbindungsJeitung (12) einem Applikationsorgan 
(10) zugefuhrt wird, 

wobei vor Beendigung eines Beschichtungsvor- 
gangs die Verbindung zwischen der Materialzufuhr- 
leitung und der Verbindungsleitung (12) durch die 
Mater ialwechselventilanordnung (A, B) gesperrt, 
ein zwischen eine Druckmediumzufuhrleitung und 
die Verbindungsleitung geschaltetes Ventil (V) 
geOffnet und das in der Verbindungsleitung (12) 
verbliebene restliche Beschichtungsmaterial durch 
den Druck des Druckmediums zu dem Applikati- 
onsorgan (10) gefOrdert und von diesem appliziert 
wird, 

dadurch gekennzeichnet, daB das restliche zu 
applizierende Beschichtungsmaterial von einem 
Verdranger, der sich nicht mit dem Beschichtungs- 
material vermischt, durch die Verbindungsleitung 
(12) zu dem Applikationsorgan (10) gedruckt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, daB als Verdranger ein 
VerdrangerkGrper (Molch) verwendet wird, der von 
dem Druckmedium beaufschlagt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, daB als Verdrangerkflr- 
per eine Kugel aus elastisch verformbarem Werk- 
stoff verwendet wird, deren Durchmesser in 
unverformtem Zustand gleich oder etwas grOBer als 
der Innendurchmesser der Verbindungsleitung (12) 
ist. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, daB als Verdranger ein 
f lieBfahiges Medium verwendet wird, das aufgrund 
seiner Beschaffenheit und Eigenschaften die Ver- 
mischung mit dem Beschichtungsmaterial vermei- 
det, und das durch kurzzeitiges Offnen eines 
Ventils aus einer Zufuhrleitung zwischen der 
gesperrten Beschichtungsmaterialzufuhrleitung 
und der Verbindungsleitung eingeleitet wird, bevor 
die Materialwechselventilanordnung die Verbin- 
dung von der Materialzufuhrleitung fQr das als 
nachstes zu applizierende Beschichtungsmaterial 
Off net 

5. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, 

dadurch gekennzeichnet, daB der VerdrangerkOr- 
per nach der Applikation des restlichen Beschich- 
tungsmaterials der Verbindungsleitung (12) durch 
an deren Ende zugefuhrtes Druckmedium durch 
die Verbindungsleitung in seine Ruheposition an 



dem dem Applikationsorgan (10) abgewandten 
Ende der Verbindungsleitung (12) zurQckbewegt 
wird. 

5 6. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 5, 

dadurch gekennzeichnet, daB als Druckmedium 
eine unter Druck zugefQhrte SpQfflGssigkeit 
und/oder DrucWuft verwendet wird. 

10 7. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 5, 

dadurch gekennzeichnet, daB als Druckmedium 
das nach dem Sperren der Beschichtungsmateri- 
alzufuhrleitung als nachstes zu applizierende 
Beschichtungsmaterial verwendet wird. 

15 

8. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Zeitpunkt. zu 
dem die Verbindung zwischen der Beschichtungs- 
materialzufuhrleitung und der Verbindungsleitung 

20 (12) gesperrt und damit begonnen wird, das in der 
Verbindungsleitung verbliebene Beschichtungsma- 
terial durch den Verdranger zu dem Applikationsor- 
gan (10) zu drOcken, von einer Programm- 
steuerung so gewahlt wird, daB sich zu diesem 

25 Zeitpunkt in der Verbindungsleitung (1 2) noch etwa 
die zur Vollendung der Beschichtung eines Werk- 
stflcks oder eines bestimmten Teils des Werkstucks 
benfltigte Materialmenge befindet. 

30 9. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQ- 
che, 

dadurch gekennzeichnet, daB eine Programm- 
steuerung feststellt, ob der Verdranger bei Beendi- 
gung des Beschichtungsvorgangs eine 

35 vorgegebene Endposition (14) nicht erreicht hat 
oder dort schon frGher angekommen ist, wobei die 
Ankunft des Verdrangers in der Endposition (14) 
gemeldet wird, und daB gegebenenfalls die Pro- 
grammsteuerung den Verdranger bei einem darauf- 

40 folgenden Beschichtungsvorgang urn eine 
entsprechende Zeitspanne fruher bzw. spater star- 
tet. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
45 che, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Beendigung des 
Beschichtungsvorgangs durch den Zeitpunkt des 
SchlieBens eines Hauptventils des Applikationsor- 
gans (10) definiert wird. 

50 

11. Verfahren nach einem der AnsprQche 5 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB wahrend der ZurGck- 
bewegung des VerdrangerkOrpers durch die 
Verbindungsleitung (22A) dem Applikationsorgan 

55 (1 0) Beschichtungsmaterial durch eine zweite, Qber 
eine zweite Materialwechselventilanordnung (B) 
ebenfalts an ein Materiaizufuhrsystem angeschlos- 
sene Verbindungsleitung (22B) zugefQhrt wird. 
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12. Einrichtung zum serienweisen Beschichten von 
Werkstucken mit einer zwischen ein Materialzu- 
fuhrsystem und eine zu einem Applikationsorgan 
(10) fuhrende Verbindungsleitung (12) geschalte- 
ten Materialwechselventilanordnung (A, B), 5 
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der Materi- 
alwechselventilanordnung (A, B) und der 
Verbindungsleitung (12) eine zwischen zwei Stel- 
lungen umschaltbare Ventilkonstruktion (8) vorge- 
sehen ist, in der ein durch die Verbindungsleitung w 
(12) passender, sich aufgrund seiner Beschaffen- 
heit nicht mit dem Beschichtungsmaterial vermi- 
schender Verdranger derart angeordnet oder 
einfuhrbar ist, daB er bei der ersten Stellung der 
Ventilkonstruktion (8) den Weg von der Material- 15 
wechselventilanordnung (A, B) in die Verbindungs- 
leitung (12) freigibt, wdhrend er bei der zweiten 
Stellung in die Verbindungsleitung (12) druckbar ist. 

13. Einrichtung nach Anspruch 12, 20 
dadurch gekennzeichnet, daG eine zweite 
Verbindungsleitung (22B) zwischen das Applikati- 
onsorgan (10) und eine zweite an das Materialzu- 
fuhrsystem angeschlossene Materialwechselventil- 
anordnung (B) geschaltet ist, wobei zwischen der 25 
zweiten Verbindungsleitung (22B) und der zweiten 
Materialwechselventilanordnung (B) eine zweite 
Ventilkonstruktion (28B) zur Aufnahme eines zwei- 
ten Verdrangers und zwischen der zweiten 
Verbindungsleitung (22B) und dem Applikationsor- 30 
gan (10) eine zusatzliche Ventilanordnung (24B) 
vorgesehen sind, und daB der zweite Verdranger 
zwischen der zweiten Ventilkonstruktion (28B) und 
der zusatzlichen Ventilanordnung (24B) unabhan- 

gig von dem Verdranger in der anderen 35 
Verbindungsleitung (22A) hin- und herbewegbar ist. 

14. Einrichtung nach Anspruch 12, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Verbindungs- 
leitung (1 2) Ober die den Verdranger aufnehmende 40 
Ventilkonstruktion (8) und Ober eine Umschaltventil- 
anordnung (6A, 6B) wahlweise mit der einen oder 
anderen von zwei getrennten Farbwechselventilan- 
ordnungen (A, B) verbindbar ist. 

45 

15. Einrichtung nach Anspruch 12, 

dadurch gekennzeichnet, daB dem Applikationsor- 
gan (10) eine Dosierpumpe (34) und eine 
Umschaltventilanordnung (36A, 36B) vorgeschaltet 
sind und an die Umschaltventilanordnung auf der so 
der Dosierpumpe (34) abgewandten Seite zwei 
wahlweise mit dem Applikationsorgan (10) verbind- 
bare, zu je einer Farbwechselventilanordnung (A, 
B) fuhrende Verbindungsleitungen (32A, 32B) mit je 
einer zur Aufnahme eines Verdrangers dienenden 55 
Ventilkonstruktion (38A, 38B) angeschiossen sind. 

16. Einrichtung nach einem der AnsprOche 12 bis 15, 



dadurch gekennzeichnet, daB der Verdranger eine 
Kugel aus elastisch verformbarem Werkstoff ist, 
deren Durchmesser im unverformten Zustand 
gleich oder etwas grOBer als der Innendurchmesser 
der Verbindungsleitung (12) ist. 

17. Einrichtung nach einem der AnsprOche 13 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Verdranger in 
einer zwischen die Verbindungsleitung (12) und 
das Applikationsorgan (10) geschalteten weiteren 
steuerbaren Ventilanordnung (14; 24A, 24B; 36A, 
36B) von dort zugefuhrtem Druckmedium in Rich- 
tung zurOck zu der umschaltbaren Ventilkonstruk- 
tion (8; 28A, 28B; 38A, 38B) beaufschlagt wird. 
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